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Сушка является одной из основных технологических стадий при производстве многих продуктов в химической и смежных отраслях промышленности. Актуальной задачей при этом является обработка термолабильных материалов, которые имеют повышенную чувствительность к нагреву. К таким продуктам в химической технологии относятся некоторые сыпучие соли (например, мелкокристаллические гипо- и пиросульфит натрия, гидрокарбонаты) и особенно их гидраты (железный и медный купоросы, эпсомит). Потребители данных химических продуктов предъявляют высокие требования к их качеству, а именно достаточной сыпучести и минимальной слеживаемости материалов при хранении.
Для сушки термочувствительных материалов в химической промышленности применяют сушилки псевдоожиженного слоя и пневмотранспортные. В аппаратах кипящего слоя материал будет перегреваться, а в трубах-сушилках наблюдаются повышенные энергозатраты. Таким образом, исследования в области интенсификации процессов сушки порошкообразных материалов следует направить на разработку энергосберегающих аппаратов взвешенного слоя, в которых бы достаточная эффективность сочеталась с минимальными затратами на проведение процесса и пылеочистку. Таким задачам отвечают полочные аппараты взвешенного слоя.
Полочная сушилка, на которой проводились экспериментальные исследования, представляет собой вертикальную шахту прямоугольного сечения, внутри которой каскадом на противоположных сторонах расположены наклонные перфорированные полки. Влажный материал подается питателем на верхнюю полку, взвешивается над ней и разделяется на мелкую и крупную фракцию. Минимальная граница разделения для полочных аппаратов составляет 60 –70 мкм. Мелкие частицы выносятся потоком вверх, а крупные частицы и комки падают навстречу потоку. При сушке материалов склонных к образованию комков и сильно прилипающих к поверхностям, расстояние от места ввода влажного продукта в аппарат до верхней полки должно быть не менее 0,3 – 0,5 м. Материал, проходя это расстояние, распадается на мелкие кусочки и частично просушивается. Угол наклона каждой ниже расположенной полки, ширина разгрузочного пространства и живое сечение полок постепенно уменьшаются. Это позволяет реализовать на верхней полке гидродинамический режим «гравитационно падающего слоя», наиболее эффективный для обеспыливания материала (удаления в унос из исходной смеси мелких частиц по минимальной границе разделения); на нижней – режим «взвешенного слоя», в котором интенсивно осуществляются тепломассообменные процессы. По мере накопления часть циркулирующего горячего материала выпадает через разгрузочное пространство в бункер, где собирается крупная фракция высушенного продукта. Мелкая фракция (пыль), выйдя из сушилки, досушивается в циклоне, который является неотъемлемой частью сушилки. 
В описанной полочной сушилке проводили сушку пиросульфата натрия. Обобщенные результаты проведенных экспериментов представлены в таблице 1.

Таблица 1.
Результаты сушки пиросульфата натрия в полочной сушилке.

Влажность продукта, %	Скорость потока, м/с	Влагонапря-женность, кг/(м3ч)





Как показывают экспериментальные данные в полочной сушилке удается при температуре теплоносителя 120 – 180 оС достичь конечной влажности продукта в провале не более 0,5 – 1 % мас., а в уносе – 0,1-0,2 % мас. Указанные величины влажности высушенного продукта не превышают опытных данных для сушки псевдоожиженного слоя и пневмотруб. Однако, в отличие от последних, в полочных сушилках процесс протекает при значительно меньших скоростях газового потока в свободном сечении аппарата, не превышающих 2,5-3,5 м/с, а локальные коэффициенты теплоотдачи в месте контакта твердых частиц с газовой струей достигают 400-500 Вт/(м2К).  Экспериментальные исследования показывают, что температура нагрева частиц в зоне контакта с газовой струей, входящей в разгрузочное пространство, в 1,5-2,0 раза превышает аналогичную во взвешенном слое на поверхности полки. Это позволяет подавать сушильный агент с более высокой температурой на входе (в 1,5-1,8 раза выше температуры плавления), чем это допустимо для сушилок псевдоожиженного слоя, не опасаясь термического повреждения частиц.
Таким образом, полочные аппараты позволяют достигать более высокого технологического эффекта, чем аппараты псевдоожиженного слоя и пневмотрубы, при меньших энергетических затратах и габаритах.


